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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Fingerfraser 

(g) Bei einem Fingerfraser von etwa zylindhscher Form nnit 
einem Einsatz aus Hartmetall, dessen Schneiden, einander 
auf dem Durchmesser des Zylmders und ggf. dessen 
Stirnflache gegenuberliegend mit einer in Schneidrichtung 
(Drehrichtung) vor den Schneiden liegenden Kehle fur den 
SpanabfluB versehen sind, wobei der Hartmetalieinsatz in 
einem achsparallelen Schlitz des Fingerfrasers eingesetzt 
und von Schrauben gehalten ist, besteht der Hanmetall-Ein- 
satz aus zwei aufeinanderliegenden Platten (9 und 10), deren 
Trennungsfuge in einer achsparallelen und den Durchmesser 
des Fingers (1 ) bildenden Ebene liegt und die derart in dieser 
Ebene gegeneinander seitlich versetzt sind, da& jeweils die 
in der Fugenebene liegende Kante einer Platte (9 oder 10) die 
vorspringende Schneide (11 bzw. 12) bildet. wahrend die 

_ zugeordnete Kante der anderen Platte gegenuber dieser 
Schneide (11 bzw. 12) zuruckgesetzt die Spankehle (18 bzw. 

f 19) freilaat. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Fingerfraser von 
etwa zylindrischer Form mil einem Einsatz aus Hartme- 
talK dessen Schneiden, einander auf dem Durchmesser 
des Zylinders und ggf. der Stirnflache gegenuberliegend 
mit einer in Schneidrichtung (Drehrichiung) vor den 
Schneiden liegenden Kehle fiir den SpanabfluB verse- 
hen sind, wobei der Hartmetalleinsatz in einen achspar- 
allelen Schlitz des Fingerfrasers eingesetzt und von 
Schrauben gehalten ist 

Bei derartigen Fingerfrasern ist es mit einem erhebli- 
chen Aufwand verbunden,den Hartmetalleinsatz zu for- 
men« denn es miissen an der Grundform nicht nur die 
Schneidkanten ausgebildet und geschliffen werden, son- 
dern vor diesen Schneidkanten sind auch die Spankeh- 
len einzuformen, d. h. auszuhdhlen und zwar in der fiir 
den SpanabfluB mogllchst giinstigen Form. Abgesehen 
davon, daQ eine derartige Formgebung, die zumindest 
teilweise durch Schleifen zu erfolgen hat. auQerordent- 
lich aufwendig und damit kostspielig isi, laBt sich ein 
solcher Hartmetalleinsatz. wenn er abgenutzt ist, kaum 
wieder verwenden: er lafit sich insbesondere dann nicht 
wiederverwenden, wenn aus irgenwelchen Grunden, 
beispielsweise beim Auftreffen auf einen Lunker im 
Werkstuck ein Tell einer Schneide ausgebrochen ist — 
die Schneide im iibrigen aber noch brauchbar ware. 

Hier setzt der Gedanke der Erfindung ein, die sich die 
Aufgabe gesteitt hat, Hartmetalleinsatze, insbesondere 
fiir Fingerfraser. derart auszubilden, daQ sie wesentlich 
einfacher und mit geringerem Aufwand als bisher her- 
zustellen sind und bei besonderer Ausbildung auch der- 
art auszubilden sind, daB sie einen doppelten Nutzen 
haben. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Fingerfraser der 
gattungsgemaBen Art derart ausgebildet, daB der Hart- 
metalleinsatz aus zwei aufeinanderliegenden Flatten be- 
steht, deren Trennungsfuge in einer achsparaltelen und 
den Durchmesser des Fingers bildenden Ebene liegt und 
derart in dieser Ebene gegeneinander seitlich versetzt 
sind, daB jeweils die in der Fugenebene liegende Kante 
einer Platte die vorspringende Schneide bildet, w^hrend 
die zugeordnete Kante der anderen Platte gegenuber 
dieser Schneide zuriickgesetzt die Spankehle freilaBt 

Ein derart aus zwei gegeneinander versetzten Hart- 
metallplatten bestehender Einsatz fur Fingerfraser oder 
dergl ist in sofern einfacher und leichter herzustellen. 
daB jede einzelne Platte in einem einfachen Formungs- 
und Schleifvorgang herzustellen ist und insbesondere 
die Aushohlung fur die Spankehle dadurch zustande 
kommt, daB die Flatten gegeneinander versetzt in dem 
Fingerfraser montiert sind. Es sind also nur noch einfa- 
che Formungs- und Schleifarbeiten auszufiihren. wah- 
rend mit hoher MaBgenauigkeit durchzufuhrende Ein- 
formungen und Einschliffe und auch Hinterschneidun- 
gen fortfallen. Damit ist die Fertigung nicht nur wesent- 
lich einfacher und auch kostengiinstiger. sondern auch 
wesentlich schneller durchzufuhren. Diese Ausfuhrung 
hat ferner den Vorteil, daB bei Beschadigung einer 
Schneidkante lediglich eine Platte der Hartmetalleinsat- 
ze auszuwechseln ist. wahrend die andere Platte noch 
weiter genutzt werden kann. 

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung sind die bei- 
den, den Hartmetalleinsatz bildenden Flatten bei einer 
zur rechtwinkligen gegenuber der Drehachse symme- 
trischen Ausbildung aneinander diametral gegenuber* 
liegenden Kanten mit Schneidkanten versehen und an 
den jeweils zugeordneten Eckkanten bilden die 
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Schneidphasenkanten den Untergrund der Spankehle. 

Aufgrund dieser "doppelseitigen" Formgebung bzw. 
Ausbildung mit Schneiden ist die Moglichkeit gegeben, 
die einzelnen Flatten des Hartmetalleinsatzes nach ei- 
5 ner Beschadigung oder unbrauchbar werden einer 
Schneidkante nach Losen ihrer Befestigung im Finger- 
fraser umzudrehen bzw, zu wenden. so daB die gegen- 
(iberliegende Seite zum Einsatz kommt. Die Hersteilung 
einer mit zwei Schneidkanten versehenen einzelnen 
10 Platte des Hartmetalleinsatzes ist nicht wesentlich auf- 
wendiger, sie bildet jedoch die Moglichkeit, diese Hart- 
metalleinsatze der Erfindung doppelt zu nutzen, 

Ein weiterer beachtlicher Vorteil dieser ''doppelseiti- 
gen" Formgebung besteht darin, daB beispielsweise bei 
15 programmgesteuerten Flachen-Frasarbeiten, bei denen 
das Programm fur spiegelbildlich auszufuhrednde Teile 
einmal 'Vorwarts" und dann "ruckwarts" durchlaufen 
wird, der Fraser nach der Erfindung durch einfaches 
Umsetzen der Hartmetallplatten von Rechtslauf auf 
20 Linkslauf umzurusten ist. Es kann dann nach Fertigstel- 
len der PreBform fiir eine rechte Tiir eines Kraftfahr- 
zeuges (im Rechtslauf, programmgesteuert) sogleich die 
linke Tiir des Kraftfahrzeuges mit dem gleichen Fraser 
(im Linkslauf, bei "Ruckwarts"-Lauf des Steuerpro- 
25 gramms)gefrast werden. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen mit Bezug auf die Zeichnungen naher 
eriautert In den Zeichnungen zeigen 
Rg, I Einen Fingerfraser in Frontansicht 
30 Fig. 2 Einen Fingerfraser in Seitenansicht 
Rg. 3 Einen Fingerfraser in Draufsicht 
Fig. 4 — 5 Waagerechte Schnitte durch einen Finger- 
fraser entsprechend den Rg. i und 2 nach den Schnittli- 
nien die dort mit den romischen Ziffern IV bis V be- 
35 zeichnet sind. 

Rg. 6 Eine Schneidplatte bzw. Hartmetalleinsatz 
Rg. 7 Eine weitere Ausfiihrungsform in Seitenansicht 
Fig. 8 Draufsicht auf die Ausfuhrungsform nach Fig, 7 
Fig. 9 Eine weitere Ausfuhrungsform 
40 Rg. 10 Draufsicht auf die Ausfuhrungsform nach 
Rg.9 

Rg- 11 Eine weitere Ausfuhrungsform 
Fig. 12 Draufsicht auf die Ausfuhrungsform nach 
Rg. 11 

45 Ein Fingerfraser nach der Erfindung, insbesondere 
nach den Fig. 1 bis 5 besteht im wesentlichen aus einem. 
auf einem Schaft 2 angeformten zylindrischen Teil 1, der 
an seiner Stirnflache in Form einer Kugelkalotte 3 oder 
Halbkugelformig ausgebildet ist. Schaft 2 und zylindri- 

50 scher Teil mit Stirnflache sind aus gleichem Material 
einstuckig geformt. Der zylindrische Teil 1, das eigentli- 
che Werkzeug, ist mit einem achsparalellen breiten 
Schlitz 4 versehen. der in Bezug auf den Querschnitt des 
zylinderformigen Fingerfrasers radial verliuft. Im rech- 

55 ten Winkel zu diesem Schlitz 4 sind ubereinanderliegend 
zwei Durchgangsbohrungen in dem zylindrischen Teil 1 
angeordnet. die zweckmaBig auf der einen Seite mit 
Erweiterungen 6 und auf der gegenuberliegenden Seite 
mit Innengewinde 7 versehen sind. Diese Durchgangs- 

60 bohrungen 5 dtenen zum Einsetzen von Klemmschrau- 
ben 8, die mit ihrem Gewinde in das Innengewinde 7 
eingreifen und mit ihren ICopfen, die mit einem Innen- 
sechskant oder dergl. versehen sind, in die Erweiterun- 
gen 6 der Bohrungen 5 passen, so daB sie mit der AuBen- 

65 seite der Kopfe nach dem Einschrauben unterhalb der 
AuBenfl^che des Mantels des Zylinders 1 iiegen. Diese 
eingesctzten Schrauben 8 durchdringen den Schlitz 4 
und Ziehen ihn beim Einschrauben klemmend zusam- 
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men. Sie dienen zur Halterung der in den Schlitz 4 ein- 
gesetzten eigentlichen Schneidwerkzeuge in Form von 
HartmetaUplatten. 

In den Schlitz 4 sind zwei in ihrer geometrischen 
Form iibereinstimmende HartmetaUplatten 9 und 10 5 
eingesetzt. Sie sind mit Lochern zum Durchtritt der 
Schrauben 8 versehen und werden so. in den Schlitz 4 
eingesetzt, von den Schrauben 8 sowohl formschliissig 
ais auch kiemmend gehalten. 

An den HartmetaUplatten 9 und 10 sind die Schneid- 10 
kanten 11 und 12 ausgebildet, an die die Schneidphasen 
13 und 14 an der AuOenseite anschiieQea Die Hartme- 
taUplatten 9 und 10 sind nach dem Einsetzen und Befe- 
siigen in den Schlitz 4 gegeneinander versetzt angeord- 
net so dafi die Schneidkanten 11 und 12 jeweils die ts 
Ruckseite, also die den Schneidphasen 13 und 14 gegen- 
ilberliegenden AbschiuQflachen 16 und 17 iiberragen. 
Diese Flachen 16 und 17 bilden mit den in radialer Rich- 
tung unterhalb der Schneidkanten 11 und 12 liegenden 
freien FlSchen der HartmetaUplatten 9 und 10 die Span- 20 
kehlen 18 und 19 uber die die von den Schneidkanten 1 1 
und 12 abgetragenen Materialspane abflieQen. Die 
Drehrichtung des Frasers bei der Bearbeitung ist durch 
den Pfeil A angegeben. 

AnschlieQend an die Spankehlen 18 und 19 ist zur 25 
weiteren Begunstigung des SpanabfluBes die AuBenfla- 
che des zylindrischen Teils und auch des kugelkalotten- 
formigen Teils vorteilhaft mit angeschliffenen Flachen 
20. 21 versehen, so daB die Kante des Einsatzschlitzes 4 
im Bereich der Spankehlen 18, 19 zuruckgesetzt.ist. Die 30 
Begrenzungen der Anschliff-Flachen 20 und 21 sind in 
den Figuren durch dunne Linien dargestellt. 

Die Fig. 4 gibt einen Schnitt entlang der Linie IV-IV 
der Fig. 2 wieder, es ist dort zu erkennen, wie an den 
beiden HartmetaUplatten 9 und 10 die Schneidkanten 1 1 35 
und 12 im oberen Bereich der Kugelkalotte des Finger- 
frasers ausgebildet sind. Mit den riickseitigen AbschluB- 
flachen 16 und 17 der beiden HartmetaUplatten 9 und 10. 
die gegenuber den Schneidkanten 11 und 12 radial nach 
innen versetzt sind. werden mit den unterhalb der 40 
Schneidkanten 11 und 12 liegenden Seitenflachen die 
Spankehlen 18 und 19 gebildet, Uber die die von den 
Schneidkanten 11 und 12 vom Werkstiick abgetragenen 
Spane abflieBen. Um diesen AbfluB zu erleichtern und 
zu verbessern sind die an die Flachen 16 und 17 der 45 
HartmetaUplatten 9 und 10 anschlieBenden Bereiche des 
Fingerfrasers beiderseits des Einsatzschlitzes 4 mit den 
angeschliffenen Flachen 21 versehen. 

Die Fig. 5 gibt einen Schnitt entlang der Linie V-V der 
Linie 2 wieder Hier sind die HartmetaUplatten 9 und 10 50 
in ihrer gesamten Breite wiedergegeben und es ist zu 
erkennen, wie die mit den Schneidkanten 11 und 12 
versehenen Bereiche der HartmetaUplatten aus dem 
Schlitz 4 seitlich herausragen und mit ihren Schneidkan- 
ten 11 und 12 die Begrenzung des Fingerfrasers iiberra* 55 
gen. Auch hier befindet sich in Drehrichtung vor den 
Schneidkanten 11 und 12 eine, aufgrund der Versetzung 
der beiden HartmetaUplatten 9 und 10 ausgebildete 
Spankehle 18 und 19 die in einer Anschliff-Flache 20 an 
dem Fingerfraser ubergeht, so daB die Spane leicht und eo 
ungehindert ablaufen konnen, Zur Befestigung der 
HartmetaUplatten ist in dem in Fig. 5 oberen Teil des 
Fingerfrasers die Durchgangsbohrung mit einem Innen- 
gewinde 7 versehen, wahrend im unteren Teil des Fin- 
gerfrasers die Durchgangsbohrung eine Erweiterung 6 65 
aufweist» in die der Kopf der Klemmschraube 8 hinein- 
paBt, so daB nach dem Ein- und Festschrauben der 
Klemmschraube 8 deren Kopf in der Erweiterung 6 des 



Durchgangsloches vollstandig versenkt ist und nicht 
mehr uber die AuBenflache des Zylindersfrasers hinaus- 
ragt 

In Fig. 6 ist eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungs- 
form einer Hartmetall-Schneidplatte 9 oder 10 in der 
Ansicht dargestellt. Diese Hartmetallplatte ist beider- 
seits von paralellen geraden Linien begrenzt die schrag 
angeschliffen sind und die Schneidkanten 11 bzw. 12 
ausbilden. An beiden Enden ist die Hartmetallplatte 9 
jeweils durch einen Halbkreis begrenzt, wobei der An- 
schliff der Schneidkanten 11 bis zum Scheitelpunkt der 
jeweiligen Halbkreise auslauft und die hinter den 
Schneidkanten liegende Schragflache in eine Gegen- 
schrage ubergeht. Es ist erkennbar, daB durch diese be- 
sondere Ausbildung und Ausformung der Schneidpha- 
sen 13 die Moglichkeit gegeben ist. die Hartmetallplatte 
entsprechend der Fig. 6 bei Abnutzung einer Schneid- 
kante 1 1 gewissermaBen spiegelbildlich umzudrehen, so 
daB die diametral auf der gegeniiberliegenden Seite be- 
findliche unverbrauchte Schneidkante zum Einsatz 
kommen kann. Dadurch ist ein doppelter Nutzen fur 
jede der HartmetaUplatten gegeben. 

Eine derartige Hartmetallplatte nach Fig. 6 ist bei 
dem in den Fig. 7 und 8 dargestellten Fingerfraser ein- 
gesetzt Es ist erkennbar, daB der untere Teil des Schlit- 
zes 4. die beiden unteren Rundungen der beiden gegen- 
einander versetzt gehaitenen HartmetaUplatten 9 und 
10 aufnimmt. so daB in diesem Bereich die Schneidkan- 
ten auch besonders geschutzt sind, bis sie nach entspre- 
chendem Austausch bzw. spiegelbildlich verdrehtem 
Festklemmen zum Einsatz kommen konnen. Es gelten 
hier die gleichen Bezugszeichen wie zuvor benutzt In 
den Fig. 9 und 10 ist die Ausfiihrungsform eines Finger- 
frasers in Seitenansicht und Draufsicht dargestellt, des- 
sen auBere Endflache kegelformig ausgebildet ist, also 
etwa derart wie bei einem Bohrer. Dementsprechend 
sind hier auch die eingesetzten HartmetaUplatten 9 und 
10 dieser Form angepaBt und ebenfalls die angeschliffe- 
nen Flachen die der Spanabfuhrung dienen. Auch hier 
ist die Moglichkeit gegeben, wie bei dem anhand-der 
Fig. 6 bis 8 erlauterten Ausfiihrungsbeispiel. die Hart- 
metaUplatten '^beidseitig*' zu benutzen, so daB nach Ver- 
schleiB oder Beschadigung der Schneidkante auf der 
einen Seite oder an der Stirnflache einer der Hartme- 
taUplatten diese diametral wieder eingesetzt werden 
kann. um mit den dort angeordneten bisher unbenutzten 
Schneidkanten weiter zu arbeiten. 

Eine weitere vorteilhafte Moglichkeit der Benutzung 
der Fingerfraser nach der Erfindung entsprechend den 
Ausfuhrungsbeispielen nach den Fig. 6 und 8 bzw. 9 und 
10 besteht darin, die HartmetaUplatten 9 und 10 so wie 
sie eingesetzt sind und aufeinanderliegen zu I5sen, um 
eine quer zur Achsrichtung liegende Achse zu ver- 
schwenken und gewissermaBen "im Packchen" wieder 
einzusetzen, so daB ihre Schneidkanten in entgegenge- 
setzter Drehrichtung stehen. Dies ist besonders vorteil- 
haft bei Arbeiten bei denen nacheinander spiegelbildli- 
che Teile zu kopieren sind, beispielsweise zunachst die 
PreBform fur die rechte Tur eines Kraftfahrzeuges und 
daran anschlieBend die vollig gleich geformte, jedoch 
spiegelbildlich ausgebildete PreBform fur die linke Tiir 
eines Kraftfahrzeuges. Dabei wird einmal im Rechtslauf 
gefrast und daran anschlieBend im Linkslauf nach dem 
gleichen vorgegebenen Programm. Es ist also nicht er- 
forderlich das gcsamte Werkzeug auszutauschen, son- 
dern lediglich die HartmetaUplatten des Werkzeuges 
anders einzusetzen. 

Eine weitere Ausfiihrungsform nach der Erfindung ist 
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in den Fig. 11 in der Seitenansicht und 12 in der Drauf- 
sicht dargestellt. Hier handeit es sich um einen zylinder- 
formigen Fingerfraser der ausschlieBlich Schneidkanten 
an seinen Seitenflachen aufweist — und nichi an der 
Stirnflache. Auch hier ist erkennbar, daB die Mdglich- 5 
keit besteht, die Hartmetallplatten 9 und 10 einzeln aus- 
zustauschen. wenn sie an ihren Schneidkanten verschlis- 
sen Oder besch^idigt sind und das weiterhin auch die 
Mdglichkeit besteht, die beiden Hartmetallplatten der* 
art gegeneinander auszutauschen, daB dieser Fingerfra- 10 
ser ftir den Linkslauf oder den Rechtslauf eingesetzt 
werden kann. 

Patentansprtiche 

15 

1. Fingerfraser von etwa zylindrischer Form mit 
einem Einsatz aus Hartmetali dessen Schneiden, 
einander auf dem Durchmesser des Zylinders und 
ggP. dessen Stirnflache gegenliberliegend mit einer 

in Schneidrichtung (Drehrichtung) vor den Schnei- 20 
den liegenden Kehle fur den SpanabfluQ versehen 
sind, wobei der Hartmetalleinsatz in einem achs- 
parallelen Schlitz des Fingerfrasers eingesetzt und 
von Schrauben gehaiten ist dadurch gekennzeich- 
net, daB der Hartmetall-Einsatz aus zwei aufeinan- 25 
deriiegenden Flatten (9 und 10) besteht deren Tren- 
nungsfuge, in einer achsparallelen und den Durch- 
messer des Fingers (1) bildenden Ebene liegt und 
derart in dieser Ebene gegeneinander seitlich ver- 
setzt sind. daB jeweiis die in der Fugenebene liegen- 30 
de Kante einer Platte (9 oder 10) die vorspringende 
Schneide (11 bzw. 12) bildet, wahrend die zugeord- 
nete Kante der anderen Platte gegenuber dieser 
Schneide (11 bzw. 12) zuriickgesetzt die Spankehle 
(18 bzw. 19)freila6t. 35 

2. Fingerfraser nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ er eine Stirnflache in Form einer FCu- 
gelkalotte (Fig. 1 -8) (Halbkugel) oder eines Ke- 
gels (Fig. 9 und 1 0) aufweist. 

3. Fingerfraser nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 40 
zeichnet. daB jede der den Hartmetalleinsatz bil- 
denden Flatten (9 und 10) die Form eines Rechtek- 
kes hat. 

4. Fingerfraser nach Anspruch 1 oder 2 dadurch 
gekennzeichnet. daB jede der den Hartmetallein- 45 
satz bildenden Flatten (9 und 10) die Form eines 
Rechteckes mit aufgesetztem Halbkreis hat. 

5. Fingerfraser nach Anspruch 1 oder 2 dadurch 
gekennzeichnet, daB jede der den Hartmetallein- 
satz bildenden Flatten (9 und 10) die Form eines 50 
Rechteckes mit aufgesetztem, ggf. abgerundetem 
Dreieck hat. 

6. Fingerfraser nach Anspruch 4 oder 5 dadurch 
gekennzeichnet. daB an beiden Schmalseiten des 
Rechteckes die angegebenen Formen angeformt 55 
sind. 

7. Fingerfraser nach Anspruch 1 oder 2 dadurch 
gekennzeichnet, daB die den Hartmetalleinsatz bil- 
denden Flatten die Form eines Ovales, Flachovales 
oder eines Kreises haben. 60 

8. Fingerfraser nach einem der vorstehenden An- 
spruche dadurch gekennzeichnet, daB bei einer zur 
rechtwinkligen gegenuber der Drehachse symme- 
trischen Ausbildung der den Hartmetalleinsatz bil- 
denden Flatten (9 und 10) aneinander diametral ge- 65 
genuberliegenden Kanten die Schneidkanten (11 
und 12) ausgebildet sind. 

9. Fingerfraser nach Anspruch 8 dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die in der Einsatzstellung nicht wirk- 
samen Schneidkanten (11 und 12) mit ihrer 
Schneidphase (13 oder 14) die Spankehle (18, IS) fur 
die zugeordnete Schneidkante der aniiegenden 
Platte bilden, 

10. Fingerfraser nach einem oder mehreren der 
vorstehenden Ansprtiche dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schneidphasen- Kante eines Hartmetallein- 
satzes (9 oder 10) die zugeordnete Kante des Ein- 
satz-Schlitzes (4) in dem Fingerfraser (1) iiberdeckt 
Oder geringf ugig dartlber hervorragt 

11. Fingerfraser nach einem der vorstehenden An- 
spruche dadurch gekennzeichnet, daB die der Span- 
kehle (18 bzw.l9) zugeordnete Kante des Einsatz- 
Schlitzes (4) des Fingerfrasers (1) in ihrer Form und 
zweckmaBig auch mit ihrer anschlieflenden Flache 
dem Verlauf der Spankehle (18 bzw. 19) angepaBt 
ist. 
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